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© Verf ahren zur EJgenschaftsverbesserung von Faserstoff-Formteilen und Vorrlchtung zur Durchftth rung des Verf ahrens. 

© Die Erflndung betrifft ein Verfahren zur Eigenschafts- 
verbesserung. Insbesondere der Wasserbestandlgkelt und 
mechanlschen Festlgkelt, von aus cellulosehaltiger Faser- 
stoff-Aufschlammung durch Pressen erzeugten Formteilen. 
ErfindungsgemaB werden die Faserstoff-Formteile einem 
Unterdruck ausgesetzt. dann mit einern geeigneten flieB- 
fahfgen Isocyanat In Kontakt gebracht (benetzt), gegebe- 
nenfalls nach Entfernen uberflGssigen Harzes von der Ober- 
flache der Formtelle elner Druckerhohung unterworfen und 
^ anschlieBend ausgehartet. 
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Verfahren zur Eigenschaf tverbesserung von 
Faserstoff-Formteilen und Vorrichtung zur 
10 Durchfiihrung des Verfahrens 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Eigen- 
15 schaf ♦-.sverbesserung, insbesondere der Wasserbestandig- 
keit und mechanischen Festigkeit von aus zellulose- 
haltiger Faserstof f-Auf schlammung durch Pressen erzeugten 
Formteilen, bei dent die Formteile einem Unterdruck aus- 
gesetzt, dann mit einem geeigneten flieOfahigen Harz be- 
20 netzt, einer DruckerhShung unterworfen und anschlieflend 
ausgehartet werden, ' 

Nach dem heutigen Stand der Technik werden derartige bei- 
spielsweise in den DE-PSen 803 019 und 803 085 beschrie- 

25 bene Formteile in wesentlichen Stuckzahlen hergestellt, 
teilweise durch oberf lachliche Impragnierung. mit Kunst- 
harzen in ihrem Eigenschaf tenbild wiinschenswert abge- 
rundet, und uberall dort technisch eingesetzt, wo die 
damit erzielbaren Endeigenschaf ten mit den gestellten An- 

30 forderungen gezielt in Einklang zu bringen sind. GroCe 
Anwendungsbereiche finden solche Formteile derzeit u.a. 
als Trager von Innenausstattungs teilen im Kraf tf ahrzeug- 
bau sowie als Material fur Lautsprechermembranen . 
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1 Das Ziel ist eine Verbesserung der Eigenschaf ten von Fa- 
serstof f-Forrateilen, um mit diesen das Eigenschaf ts- 
niveau von Kunststof f-Formteilen zu erreichen und dabei 
gleichzeitig den bekannt hohen Anteil von verfiigbaren 

5 und regenerierbaren Rohstoffen zu nutzen. 

Aus der DE-PS 864 91 7 ist ein Verf ahren zum Veredeln von 
geformten Massen aus Fasermaterialien, wie Holz Oder 
Zellulosef asern, bekannt, nach welchera diese Stoffe mit 

10 Diisocyanaten unter Druck impragniert werden, wobei das 
Impragniermittel dann mit oder ohne Druck ausgehartet 
wird. Durch dieses bekannte Verf ahren wird die Ober- 
flachenharte erhoht und die Wasserquellbarkeit des Holzes 
stark vermindert. Um das Eindringen des Harzes in das Fa- 

15 serstof f-Formteil unter Druck zu erraoglichen, wird das 

Harz mit einem Losungsmittel, z.B. Butylacetat, versetzt. 
Dieses bekannte Verf ahren hat vefschiedene Nachteile. Zum 
einen erhoht die Verwendung eines Losungsmittels den wirt- 
schaf tlichen Auf wand fur die Durchf iihrung des Verf ahrens . 

20 Ferner miissen Mafinahmen getroffen werden, um das LSsungs- 
mittel zu verdunsten, wobei Umweltbelastungen vermieden 
werden miissen. SchlieGlich erfordert der Aushartevorgang 
die Anwendung von Druck, um ein Austreten des Harzes aus 
dem Faserstof fgefiige zu vermeiden. Der gesamte Behand- 

25 lungszyklus dauert dabei mehrere Stunden. 

Bei der Impragnierung von Holz mit Vinyl-Monomeren hat 
man gemafl DE-Z "Holz als Roh- und Werkstof f M , 1968, Sei- 
te 110, Refer at 7.2.4 die Teile auch schon einem Unter- 

30 druck ausgesetzt und im Unterdruck mit Harz benetzt. An- 
schlieGend wurde der Druck auf Atmospharendruck erhoht 
und nach vier Stunden das uberschussige Harz entfernt, 
worauf der Druck auf 21 bar erhoht wurde und die Teile 
fur 18 Stunden diesem Druck ausgesetzt wurden. Danach 

35 erfolgte ein langsamer Druckabbau wahrend 1,5 Stunden. 
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1 Neben der ebenfalls stundenlangen Impragnierungsdauer 

ist bei diesem bekannten Verfahren vor allem von Nach- 
teil, daft bei Verwendung eines mit dem Fasermaterial re- 
aktiven Harzes die gesamte eingesetzte Harzmenge anrea- 

5 giert ware und fiir eine weitere Verwendung daher nicht 

mehr zur Verfiigung stehen konnte. Die wirtschaf tliche Aus- 
beute bei diesem bekannten Verfahren ist daher in zweier- 
lei Hinsicht ungeniigend. Auflerdem ist auch hier offen- 
sichtlich eine Aushartung nur unter hoherem Druck (20 atxi) 
10 moglich, urn tropfen- und lauferfreie OberflSchen zu er- 
halten. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein durch 
bessere Harzausnutzung und kurzzeitigere Impragnierungs- 
15 behandlung gekennzeichnetes wirtschaf tlicheres Impragnie- 
rungs verfahren fiir Faserstof f-Formteile anzugeben, wobei 
keine Tropfen- und Lauf erbildung an den Oberflachen der 
impragnierten Formteile auftreten soli, 

20 Zur Losung dieser Aufgabe wird erf indungsgemaB das im An- 
spruch 1 gekennzeichnete Verfahren vorgeschlagen, 

Durch Anwendung des erf indungsgemaCen Verfahrens wird die 
gestellte Aufgabe gelost # denn die Impragnierungszeit 

25 kann auf eine nur Minuten wahrende Dauer verkurzt werden. 
Dariiber hinaus steht das noch im Unterdruck von den be- 
netzten Formteilen getrennte und daher nicht anreagierte 
Harz fiir nachfolgende weitere Impragnierungen zur Ver- 
fiigung, wodurch die wirtschaf tliche Ausbeute stark er- 

30 hoht wird. 

Bekanntlich konnen fliissige isocyanatgruppenhaltige Mono-, 
Oligo- und/oder Polymere mit Inhaltsstof f en von Holz- 
und/oder Zellulosestof f bes tandteilen chemisch zu Fest- 
35 korpern reagieren und gemeinsam mit diesen einem Hartungs- 
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1 prozeB, wie beispielsweise in -"Polyure thane in der fiinf- 
ten Dekade"- v* G. Oertel KUNSTSTOFFE 1/81 - erwahnt, 
unterzogen werden, ohne einer weiteren Komponente, wie 
z.B. eines Polyols zu bedurfen. Daneben ist die vorhan- 

5 dene relativ hohe Gas- und/oder Flussigkeitsauf nahme und 
-durchlSssigkeit bei den genannten Faserstoff-Formkorpern 
typisch. 

Weiterhin ist die Empf indlichkeit von flussigen techni- 
10 schen Isocyanaten gegemiber den mit ihnen reaktions- 

fahigen Bestandteilen von Kontaktstoff en iro Hinblick auf 
unerwiinschte Veranderung der Lief erf ormen bzw. der ihrer 
Lagerstabilitat bekannt. 

15 Die Nachbehandlung von Faserstof f-Forrateilen wird dement- 
sprechend mit isocyanathaltigen, flussigen Harzen unter 
Bedingungen durchgefuhrt , die die Flussigkeitsauf nanme 
der Formteile ausnutzen und gleichzeitig den Kontakt der 
mit Isocyanatgruppen reagierenden Formteil-Inhaltsstof f en 

20 mit dem Harz uberall da sicher ausschlieBen, wo auBerhalb 
des Teiles die Lagerstabilitat der Flussigphase erhalten 
bleiben muB. 

Wesen und Inhalt der Erfindung besteht demnach in einem 
25 wirtschaf tlichen Verfahren, das die Durchdringung von 

Faserstoff-Formteilen mit einem geeigneten Isocyanatharz 
gewahrleistet , dabei den Kontakt von Inhaltsstof f en der 
Formteile mit nicht in diese eingedrungenen Harzanteilen 
sicher ausschlieflt. Die Aushartung des eingedrungenen 
30 Harzanteils erfolgt durch chemische Reaktion mit In- 
haltsstof fen der Teile. Die Reaktionsprodukte lagern sich 
an das Fasergefuge an, fixieren und dichten es weit- 
gehend ab. 
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1 In bevorzugter Ausfiihrungsf orm gelangt ein ungiftiges Iso- 
cyanatharz, das in Viskositat, Reaktivitat, NCO-Gehalt 
und chemischer Struktur auf die Fliissigkeitsauf nahme und 
den Gehalt an Reaktionspartnern des Faserstof f-Forrateils 

5 sowie die gewiinschten Endeigenschaften hin abgestiramt ist, 
derart zur Anwendung, daB das Harz mit vorzugsweise be- 
reits entgasten Formteilen zur Benet2ung in Kontakt ge- 
bracht wird und durch Druckerhohung in die Forrateile ein- 
dringt. . 

10 

Die Formteile konnen sich im gleichen Behalter Uber einem 
Isocyanatharz-Fliissigkeitsspiegel befinden. Nach Erreichen 
des gewiinschten Vakuums im Behalter, etwa 30- - 100 Torr, 
tiberflutet das Harz die Teile. Die Faserstof f-Formteile 

15 werden noch im Unterdruck von uberschiissiger Fliissigkeit 
getrennt, nachdem an diesen oberf lachlich angelagertes 
Harz ablauft. Bei der Druckerhohung, bevorzugt im Bereich 
von Atmospharendruck bis etwa 20 bar, dringt dann aus- 
schliefllich das Quantum des noch an den Teilen anhaftenden 

20 Harz-Fliissigkeitsf ilmes ein und Tropfen- und Lauferbil- 
dungen sind ausgeschlossen • 

AnschlieBend kann die Aushartung in einem separaten Be- 
halter bei erhohter Temperatur erfolgen. 

25 

In weiterer bevorzugter Ausfiihrungsf orm f inden diese Vor- 
gange in einem dreh- und/oder kippbaren Unter- und/oder 
Uberdruckgefafl statt, wobei durch Drehung des GefaBes urn 
180° der Tauchvorgang von Formstof f-Formteilen in ein 
30 Isocyanatharzbad und durch Umkehrung oder weitere Drehung 
die erneute Trennung beider Komponenten stattfindet. 

Nach den genannten Ausfiihrungsf ormen werden die rait dem 
einkomponentigen Isocyanatharz behandelten Faserstoff- 
35 Formteile ublichen, ggf. die Hartung forcierenden Bedin- 
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1 gungen ausgesetzt, wahrend der unbeanspruchte Anteil des 
Harzes fiir Wiederholungen des Vorgangs verfiigbar bleibt 
unci bei Bedarf roit Frischware aufgefiillt wird. 

5 Der Faserstoff kann rait mechanisch hochfesteren Fasern an- 
gereichert werden, urn deren spezifische Eigenschaf ten 
intrastrukturell in die Endeigenschaf ten des. nachtraglich 
vers tar k ten Formteils einzubeziehen. 

10 Die neuen Moglichkeiten, die sich durch das erf indungsge- 
mafie Verfahren ergeben, fiihren zu preiswerten verstarkten 
Faserstoff-Formteilen, die vorwiegend aus regener ierbar en , 
langfristig verfugbaren Rohstoff en bestehen und dabei 
diesen Teilen bisher nicht bekannte Eigenschaf ten wie u*a, 

15 Wasser- und Wetterbestandigkeit , Temperaturbestandigkeit , 
hohe mechanische Festigkeit, Uberlackierbarkeit auch mit 
losungsmittelhaltigen Systemen sowie die Hogiichkeit 2u 
universellen Kraf teinleitung verleihen und somit in den 
aussichtsreichen Wettbewerb mit handelsiiblichen Form- 

20 stoffen, die vergleichbare Eigenschaf ten aufweisen, treten 

bzw. fiir Faserstof f-Formteile vollig neue Anwendungsbereiche 
erschlie(km konnen* 

Beispiel; 

25 

Funf handelsiibliche FIBRIT R -Trager (PKW-Turverkleidung) 
werden in einem Gitterkafig iibereinander rait einem Abstand 
von ca. 10 mm fixiert und in einem Deckel-Tank, der 300 Itr 
eines handelsiiblichen MDI-Harzes enthalt, iiber dem Fliis- 
30 sigkeitsspiegel an geeigneten Einbauten befestigt. 

Nach VerschlieBen des Deckels wird der gesamte Tank bei 

einer Temperatur von 35° C bis zu einem Druck von 0 f 07 bar 

evakuiert und nach 5 Min. um 180° gekippt. Dabei gelangen 
p 

35 die FIBRIT -Trager in die Harzf liissigkeit , verbleiben dort 
30 s und kommen durch Kippen um weitere 180° in die Aus- 
gangsstellung zuruck- 
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Nach dem Beliiften des Tanks und Qffnen des Deckels sind 
die Teile frei von grofleren anhaftenden Fliissigkeitsruck- 
standen und werden einige Stunden bei 95° C gehartet. 

Die Gewichtszunahme der Teile betragt 24,5 - 26 ,0 Gew*-36. 
Die verstarkten Formteile sind kochbestandig und zeigen 
einen gegenuber dera Ausgangswert um das 3,5fache ge- 
stiegenen E-Modul im Biegeversuch . Freibewitterung zeigt 
nach 18 Monaten auBer Vergilbung keinen negativen Befund. 
Der uberschussige Harzanteil verandert sich durch diese 
Arbeitsweise in Viscositat und NCO-Gehalt nicht raeBbar. 
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Anspriiche 



1. Verfahren zur Eigenschaf tverbesserung, insbesondere 
der Wasserbestandigkeit und raechanischen Festigkeit 
von aus zellulosehaltiger Faserstof f-Auf schlammung 
durch Pressen erzeugten Formteilen, bei dem die Form- 
teile einern Unterdruck ausgesetzt, dann mit einem ge- 
eigneten flieSfahigen Harz benetzt, einer Drucker- 
hohung unterworfen und anschlieBend ausgehartet wer- 
den, dadurch gekennzeich- 
net, dafi der unbeanspruchte Anteil von isocyanat- 
haltigem Harz und die Formteile noch ira Unterdruck 
voneinander getrennt werden. 

2. Vorrichtung zur Ausubung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, gekennzeichnet durch zwei 
parallele rohrenformige Bfehalter, deren Innenraume 
iiber Verbindungsstucke, wie Rohrstucke oder einen iiber 
die ganze Lange der Behalter oder einen Teil derselben 
verlaufenden Kanal miteinander verbunden und an eine 
Vakuumeinrichtung angeschlossen sind, und die urn eine 
zur Behalterachse parallele Achse gemeinsam drehbar 
gelagert sind # wobei mindestens ein Behalter iiber einen 
an seinem einen Ende angeordneten Deckel zuganglich ist 
und der andere eine verschlieflbare Fliissigkeitszufuhr- 
Sffnung besitzt. 



